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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Lenker, insbesondere Radfuhrungslenker, sowie Verfahren zu seiner Herstellung 

(57) Es wird ein Lenker, insbesondere Radfuhrungslenker, 
beschrieben, der einen in seinen Endbereichen mit jeweils 
einer Lagerausnehmung ausgestatteten Lagerkorper auf- 
weist. Der Lagerkorper ist in bekannter Weise durch zwei 
miteinander test verbundene und einander deckungsgleich 
zugeordnete Blechformteile gebildet. 

Urn Lenker dieser Art rationell und dementsprechend preis- 
wert herstellen zu konnen, wird vorgeschlagen, die Blech- 
formteile durch zwei Teilstucke eines gefalteten Plattenzu- 
schnittes zu bilden und sie an ihren Randteilen miteinander 
zu verschwei&en. 

Ein Verfahren zur Lenkerherstellung ist dadurch gekenn- 
zeichnet r daS aus einer aus Stahlblech bestehenden Platine 
ein Zuschnitt ausgestanzt und derart gefaltet wird, daB beide 
u Zuschnitthalften im Abstand zueinander deckungsgleich 
sind. AnschlieBend werden beide Zuschnitthalften bis zur 
gegenseitigen Beruhrung aufeinander zubewegt und mitein- 
ander verschweiBt. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft einen Lenker, insbesondere 
Radfiihrungslenker, mit den Merkmalen des Oberbe- 
griffs von Patentanspruch 1 nebst ein Verfahren zur 
Lenkerherstellung. 

Ein Radfiihrungslenker dieser Art ist bereits Gegen- 
stand der DE 29 52 176 C2. Sein Lenkerkorper umfaBt 
zwei gleiche Abmessungen aufweisende Blechformteile, 
die ohne zusatzliche Verbindungsmittel in deckungs- 
gleicher Zuordnung miteinander verbindbar sind. 

Hierzu sind an jedes Blechformteil zwei sich in glei- 
cher Richtung von diesen wegerstreckende Ringkragen 
angeformt, von denen jeder einem Endbereich der 
Blechformteile zugeordnet ist. 

Beide Ringkragen weisen derart unterschiedliche Au- 
Ben- und Innendurchmesser auf, daB jeweils ein Ring- 
kragen mit kleinerem Durchmesser des einen Blech- 
formteiles in einen Ringkragen mit groBerem Durch- 
messer des anderen Blechformteils einpreBbar ist, wo- 
bei ein weiterer Vorteil dieser Lenkerkonstruktion dar- 
in besteht, daB die Ringkragen mit kleinerem Innen- und 
AuBendurchmesser zugleich zur Aufnahme jeweils ei- 
nes Lenkerlagers dienen. 

Es ist Aufgabe der Erfindung, fur einen Lenker in 
einer Ausbildung gemaB dem Oberbegriff des Patentan- 
spruches 1 eine weitere, vorteilhafte Konstruktion auf- 
zuzeigen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die 
kennzeichnenden Merkmale des Patentanspruches 1 ge- 
lost. 

Zur Herstellung eines erfindungsgemaBen Lenkers 
eriibrigt sich eine voneinander unabhangige Herstel- 
lung und Handhabung zweier Blechformteile zur Ferti- 
gung des Lenkerkorpers, indem die Blechformteile vor- 
zugsweise jeweils eine Halfte eines achssymmetrischen 
Platinenzuschnittes bilden. Dieser Platinenzuschnitt ist 
lediglich noch derart zu falten, daB die Zuschnitthalften 
einander kantenbiindig iiberdecken, wonach sie randsei- 
tig miteinander zu verschweiBen sind. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen des Lenkers zeichnen 
sich durch die in den Patentanspriichen 2 bis 12 aufge- 
fiihrten Merkmale aus. 

Weiterer Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren 
gemaB den Patentanspriichen 12 bis 18 zur Herstellung 
des erfindungsgemaBen Lenkers. Dasselbe ermdglicht 
es, die Lagerausnehmungen des Lenkers zueinander 
und zur Biegefalte des Lenkerkorpers parallel oder zu- 
einander senkrecht verlaufend vorzusehen. Die Lager- 
ausnehmungen konnen dabei zur Aufnahme von Tor- 
sions- bzw. Gleitlagern oder Radfiihrungs- bzw. Tragge- 
lenken konzipiert sein. 

In der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel der Er- 
findung dargestellt. Es zeigen: 

Fig, 1 eine Draufsicht eines Radfuhrungslenkers, 

Fig. 2 einen Schnitt entlang der Linie 1 1 - II der Fig. 1 
durch eine Lagerausnehmung des Radfuhrungslenkers, 

Fig. 3 einen Schnitt entlang der Linie III-III der Fig. 1, 
durch eine mit einem Radfiihrungsgelenk bestuckte, 
weitere Lagerausnehmung des Radfuhrungslenkers, 

Fig. 3a einen Ausschnitt der Fig. 3 in vergroBertem 
MaBstab, 

Fig. 4 einen Schnitt entlang der Linie IV-IV der Fig. 1, 
Fig. 5 und 6 jeweils einen in Fig. 3 durch einen strich- 
punktierten Kreis angedeuteten Ausschnitt der dort ge- 
zeigten Lagerausnehmung in vergroBertem MaBstab, 
zur Veranschaulichung von sich bei der Lagermontage 
einstellenden Materialverformungen, 



Fig. 7 einen Ausschnitt der Lagerausnehmung gemaB 
Fig. 3, in die eine Konstruktionsvariante eines Radfiih- 
rungsgelenkes eingesetzt ist, 

Fig. 8 eine Darstellung zur Veranschaulichung des 
5 Faltens und Formens des den Lenkerkorper bildenden 
Platinenzuschnitts. 

Der in Fig. 1 gezeigte Radfiihrungslenker weist einen 
aus zwei einander deckungsgleich zugeordneten Blech- 
formteilen 10 und 12 gebildeten Lenkerkorper 14 auf. 
io Zur aufbauseitigen Lenkeranlenkung ist der Radfiih- 
rungslenker am einen Lenkerende beispielsweise mit 
zwei im Abstand einander koaxial zugeordneten Lager- 
ausnehmungen 16 und 18 zur Aufnahme jeweils eines 
elastischen Lenkerlagers und am anderen Lenkerende 
15 beispielsweise mit einer zu den Lagerausnehmungen 16 
und 18 senkrecht angeordneten Lagerausnehmung 20 
zur Aufnahme eines Radfiihrungsgelenkes 22 ausgestat- 
tet. 

Alternativ hierzu konnte an diesem Lenkerende auch 

20 eine Lagerausnehmung fur ein Lenkergelenk mit zur 
Achse der aufbauseitigen Lagerausnehmungen 16 und 
18 paralleler Achse angeformt oder ein Haltekopf zur 
Befestigung des Gelenkzapfens eines radtragerseitigen 
Traggelenkes angeschweiBt sein. 

25 Im ersten Falle konnte der Lenker z. B. einen Spurlen- 
ker bilden, wahrend dieser im letzten Falle einen unte- 
ren Querlenker darstellen wiirde. 

Die beiden, den Lenkerkorper 14 bildenden Blech- 
formteile 10 und 12 sind, wie Fig. 8 zeigt, aus einem 

30 einzigen, vorzugsweise achssymmetrischen Zuschnitt 23 
einer Blechplatine 24 gebildet, der hierzu in noch zu 
erlauternden Verfahrensschritten derart entsprechend 
verformt wird, daB die Zuschnitthalften 25 und 27 bei in 
ihre Form gebrachten Lagerausnehmungen 16, 18 und 

35 20 deckungsgleich aneinander anliegen. 

Danach werden sie entlang ihren einander beriihren- 
den Randteile 28 und 30 miteinander vorzugsweise 
durchgehend verschweiBt. 

Um hierbei das Lenkergewicht moglichst klein halten, 

40 die erforderlichen Steifigkeiten erzielen und hierzu ent- 
sprechend dunnes Stahlblech verarbeiten zu konnen, 
sind beide Blechformteile 10 und 12 zur Bildung eines 
Kastenprofils 36 (s. Fig. 4) vorzugsweise schalenartig 
verformt und randseitig mit einer umlaufenden, nach 

45 auBen gerichteten Versteifungssicke 32 bzw. 34 ausge- 
stattet. 

Die das Radfiihrungsgelenk 22 aufnehmende Lager- 
ausnehmung 20 ist durch einen beispielsweise an das 
Blechformteil 12 angeformten und in Richtung auf das 

50 andere Blechformteil 10 durchgestellten, zylindrischen 
Ringkragen 38 gebildet, der im Obergangsbereich zu 
dem ihn tragenden Blechformteil 12 einen die erforderli- 
che Axialtange der Lagerausnehmung 20, sowie eine 
vorteilhafte Lenkerabstiitzung fiir das Einpressen des 

55 Radfiihrungsgelenkes 22 ermoglichende, ringwulstarti- 
ge Kragenausformung 40 bildet. 

Dem zylindrischen Ringkragen 38 ist im freien Endbe- 
reich des Blechformteils 10 koaxial eine kreiszylindri- 
sche Offnung 42 zugeordnet, die der Ringkragen 38 mit 

60 Schiebesitz formschliissig vorzugsweise derart durch- 
setzt, daB er, wie aus Fig. 3a und 5 ersichtlich ist, mit 
seinem Kragenendstiick 38' uber den AuBenrand 44 der 
Offnung 42 geringfugig iibersteht 

Das in seinem Aufbau bekannte Radfiihrungsgelenk 

65 22 wird mit seinem, einen zylindrischen AuBenumfang 
aufweisenden und aus Stahl gefertigten Gelenkgehause 
46 von der freien Seite des Blechformteils 10 aus mit 
einer axial gerichteten Druckkraft F in den Ringkragen 
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38 eingepreBt, wobei es diesen axial durchsetzt und 
schlieBlich mit einem endseitigen Abstutzflansch 48 an 
der Kragenstirnflache 50 zur Anlage gelangt. 

Wie aus Fig. 5 ersichtlich ist, werden wahrend des 
Einpressens des Fuhrungsgelenkes 22, wozu der Ring- 5 
kragen 38 mit seiner Kragenausformung 40 auf einem 
Widerlager abzustiitzen ist, durch entsprechende Ab- 
stimmung der Durchmesser-Toleranzen von Offnung 
42, Ringkragen 38 und Gelenkgehause 46 durch radiales 
Dehnen des Ringkragens 38 einander entgegengerichte- 10 
te, radiale Abstiitzkrafte Fl und F2 wirksam. Dabei voll- 
zieht sich in dem durch das AxialmaB der Offnung 42 
bestimmten Axialbereich des Ringkragens 38 eine radial 
gerichtete, elastische Werkstoffverformung und -ver- 
drangung sowohl am Ringkragen 38, als auch in der 15 
Wandung der Offnung 42, wobei zugleich die Randzo- 
nen von AuBenrand 44 und Innenrand 45 der Offnung 42 
vom Ringkragen 38 iibergriffen werden und eine wirk- 
same Verhakung von Ringkragen 38 und Blechformteil 
10 erreicht wird. 20 

Durch die auf das Gelenkgehause 46 ausgelibte 
Druckkraft F wird letzteres dabei innerhalb des Ring- 
kragens 38 in seine in Fig. 6 gezeigte, endgiiltige Monta- 
gelage geschoben, wobei schlieBlich der Abstutzflansch 
48 des Gelenkgehauses 46 auf die Kragenstirnflache 50 25 
auftrifft (s. Fig. 6), die im Ubergangsbereich zum zylin- 
drischen Mantel des Gelenkgehauses 46 zu einer Hohl- 
kehle 52 umgeformt ist 

Urn den bis zu diesem Zeitpunkt gegebenen Schiebes- 
itz des Gelenkgehauses 46 innerhalb des Ringkragens 30 
38 im axialen Bereich der Offnung 42 schlieBlich in einen 
PreBsitz umzuwandeln, der in beiden Achsrichtungen 
des Radfuhrungsgelenkes 22 dessen sichere Verbindung 
mit dem Ringkragen 38 gewahrleistet, wird bei Auftref- 
fen des Abstiitzflansches 48 auf der Kragenstirnflache 35 
50 die Druckkraft F urn die Zusatzkraft F3 weiter er- 
hoht. 

Dies fiihrt, wie Fig. 6 zeigt, aufgrund der anstehenden 
Reaktionskraft F5 zu einer Verformung und Verdich- 
tung sowohl des uberstehenden Ringkragen- Endstiickes 40 
38' als auch des sich innerhalb der Offnung 42 befinden- 
den Kragenteilstiickes 38", woraus eine den Schiebesitz 
des Gelenkgehauses 46 in einen PreBsitz umwandelnde 
Radialverspannung des Kragenteilstiickes 38" zwischen 
dem Innenumfang der Offnung 42 und dem AuBenum- 45 
fang des Gelenkgehause 46 resultiert 

Dabei ist durch die im Ubergangsbereich zwischen 
Gehausemantel und Abstutzflansch 48 angeformte 
Hohlkehle 52 ein Anteil der Druckkraft F als Verfor- 
mungskraft F4 in der angezeigten Kraftrichtung bzw. 50 
von oben innen schrag nach unten, auBen in den Bereich 
innerhalb der Offnung 42 gerichtet, wodurch die den 
PreBsitz bewirkenden Flachenpressungen zwischen den 
sich aneinander abstutzenden Umfangsflachen von 
Blechformteil 10, Ringkragen 38 und Gelenkgehause 46 55 
noch wesentlich begiinstigt werden. 

Aus dem UmschlieBen des Kragen-Teilstiickes 38" 
durch das Blechformteil 10 wird somit in diesem eine 
den PreBsitz des Gelenkgehauses 46 gefahrdende Kra- 
genaufweitung verhindert, bzw. in beiden Achsrichtun- 60 
gen des Radfuhrungsgelenkes 22 eine sichere, axiale 
Festlegung desselben im Lenker erreicht. 

Um auch eine verdrehsichere Anordnung des Ge- 
lenkgehauses 46 im Ringkragen 38 sicherzustellen, ist 
der Gehauseabstiitzflansch 48 am Umfang vorzugswei- 65 
se mit zwei, einander diametral zugeordneten Umfangs- 
kerben 54 und 56 ausgestattet, in deren Bereich die Kra- 
genstirnflache 50 uberdeckungsfrei bleibt. Beim An- 
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pressen des Abstiitzflansches 48 an die Kragenstirnfla- 
che 50 wird deshalb bei der sich einstellenden Verfor- 
mung des uberstehenden Kragen-Endstuckes 38' Werk- 
stoff auch in die Umfangskerben 54 und 56 hineinver- 
drangt, wodurch die gewiinschte Verdrehsicherung zu- 
stande kommt. 

Die in Fig. 7 gezeigte Konstruktionsvariante eines 
Radfuhrungsgelenkes 62 bietet eine weiter erhohte Si- 
cherheit gegen ein Herausrutschen aus der Lagerauf- 
nahme des Lenkerkorpers 14, was mit geringen kon- 
struktiven Veranderungen ausschlieBlich am Gelenkge- 
hause 64 erreicht ist. Der Lenkerkorper 14 bleibt somit 
in seiner erlauterten Gestalt unverandert 

Das Gelenkgehause 64 weist hierzu am einen Stirn- 
ende einen sich an der ringwulstartigen Kragenausfor- 
mung 40 abstutzenden AuBenflansch 66 und am anderen 
Stirnende einen uber die Stirnflache 50 des Ringkragens 
38 vorstehenden und durch Umbordeln an diese anleg- 
baren, auBen schwach konischen Gehausekragen 68 auf. 

In diesem Falle wird das Radfiihrungsgelenk 62 im 
Ringkragen 38 zusatzlich zu seiner krageninneren Ra- 
dialverspannung im Bereich der Offnung 42 durch Axi- 
alanschlage gesichert, wobei es hierzu ausreichen kann, 
wenn der Gehausekragen 68 nur ein Bruchteil der Kra- 
genstirnflache 50 iiberdeckt. 

Aus Gewichtsgriinden konnen hierbei anstelle des 
Gehausekragens 68 auch lediglich Ringsegmente an das 
Gelenkgehause 64 angeformt sein. 

Ein weiterer Vorteil dieser Konstruktion besteht dar- 
in, daB durch die nietartige Festlegung des Gelenkge- 
hauses 64 im Ringkragen 38 dessen PreBsitz nach auBen 
geschiitzt ist, indem die Ringfuge 70 zwischen den ein- 
ander beriihrenden Umfangsflachen innerhalb des 
Ringkragens 38 nach auBen durch die Anlage von Au- 
Benflansch 66 und umgebordeltem Gehausekragen 68 
an entsprechenden Gegenflachen 50 bzw. 72 des Ring- 
kragens 38 verschlossen ist. 

Zur Herstellung des Lenkerkorpers 14 des erlauter- 
ten Radfuhrungslenkers ist vorteilhaft folgendermaBen 
zu verfahren: 

Aus einer aus Stahlblech bestehenden Platine (s. 
Fig. 8) ist in einem ersten Verfahrensschritt der achs- 
symmetrische Zuschnitt 23 auszustanzen. Dabei werden 
zugleich in das eine Endteil 27' der einen Zuschnitthalfte 
27 die zylindrische Offnung 42 eingebracht und an das 
Endteil 25' der anderen Zuschnitthalfte 25 der Ringkra- 
gen 38 mit einem AuBendurchmesser angeformt, der 
geringfiigig kleiner ist als der Innendurchmesser der 
Offnung 42. 

Vorzugsweise werden im gleichen Verfahrensschritt 
beide Zuschnitthalfte 25 und 27 zur Bildung des Kasten- 
profils 36 (Fig. 4) schalenformig und der Zuschnitt 23 im 
Langsmittenabschnitt 23' derart verformt, daB dieser 
bei dem sich anschlieBenden zweiten Verfahrensschritt 
um einen Dorn derart gefaltet werden kann, daB beide 
Zuschnitthalften 25 und 27 deckungsgleich bzw. kanten- 
biindig einander gegenuberstehen. Dabei nehmen die 
Offnung 42 und der Ringkragen 38 eine koaxiale Lage 
zueinander ein. Zur konzentrischen Ausrichtung dersel- 
ben dienen vorzugsweise jeweils in die Offnung 42 bzw. 
den Ringkragen 38 einzufuhrende, miteinander koaxial 
in Eingriff zu bringende Ausrichtdorne (nicht darge- 
stellt). 

In einem dritten Verfahrensschritt werden dann bei 
gleichzeitigem Herausziehen beider Ausrichtdorne aus 
Offnung 42 und Ringkragen 38 beide Zuschnitthalften 
25 und 27, wie durch Pfeile angezeigt, aufeinander zube- 
wegt, wobei das Ringkragenendstuck 38' durch die Off- 
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nung 42 hindurchgeschoben wird. 

Zugleich werden beide Zuschnitthalften 25 und 27 mit 
ihren Randteilen 28 und 30 aneinandergelegt, und ferner 
die Lagerausnehmungen 16 und 18 unter Einbeziehung 
des beim Falten kreisbogenformig verformten Langs- 5 
mittenabschnittes 23' des Zuschnitts 23 geformt. 

SchlieBlich werden in einem vierten Verfahrensschritt 
beide Zuschnitthalften 25 und 27 entlang ihren Randtei- 
len 28 und 30 vorzugsweise umlaufend miteinander ver- 
schweiBt 10 

Nach dem SchweiBen konnen die Innendurchmesser 
von Lagerausnehmungen 16 und 18 sowie Ringkragen 
38 in einem weiteren Verfahrensschritt nochmals nach- 
kalibriert werden. 

15 

Patentanspriiche 

1. Lenker, insbesondere Radfiihrungslenker, mit ei- 
nem in seinen Endbereichen jeweils eine Lageraus- 
nehmung aufweisenden Lenkerkorper, der durch 20 
zwei einander gegenuberliegende und miteinander 
fest verbundene Blechformteile gebildet ist, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Blechformteile (10, 
12) durch zwei Teilstucke (25, 27) eines gefalteten 
Platinenzuschnittes (23) gebildet sind, die an ihren 25 
Randteilen (58, 60) miteinander verschweiBt sind. 

2. Lenker nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Blechformteile durch einander dek- 
kungsgleich zugeordnete Zuschnitthalften (25, 27) 
gebildet sind, die, sich gegenseitig zu einem Kasten- 30 
profil erganzend, schalenartig verformt sind. 

3. Lenker nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zumindest eine Lagerausnehmung (16 
oder 18) durch einen zugleich beim Falten des Pla- 
tinenzuschnitts (23) umgeformten Abschnitt (24') 35 
der Zuschnitthalften (25, 27) gebildet ist. 

4. Lenker nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB zumindest die im Bereich der Zuschnitt- 
Biegefalte (24') vorgesehene Lagerausnehmung (16 
bzw. 18) teilweise durch die kreisbogenformige Bie- 40 
gefalte (24') gebildet ist. 

5. Lenker nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die an dem von 
der Biegefalte (24') abgekehrten Lenkerende vor- 
gesehene Lagerausnehmung durch jeweils eine in 45 
die Blechformteile (10, 12) eingebrachte Offnung 
gebildet ist, von denen die eine durch einen in Rich- 
tung auf das andere Blechformteil (10) durchge- 
stellten Ringkragen (38) gebildet ist, der in die im 
anderen Blechformteil (12) nur als Durchbruch aus- 50 
gebildete Offnung (42), diese zumindest uberwie- 
gend durchsetzend, forrnschlussig eingreift und ein 
Lenkerlager (Radfuhrungsgelenk 22) mit PreBsitz 
aufnimmt. 

6. Lenker nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 55 
net, daB der Ringkragen (38) mit seinem Kragen- 
endstiick (38') in Achsrichtung uber den AuBenrand 
(44) der Offnung (42) ubersteht 

7. Lenker nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Lenkerlager (Radfuhrungsgelenk 22) 60 
mit einem Abstiitzflansch (48) an die Stirnflache 
(50) des uberstehenden Ringkragen-Endstuckes 
(38')angepreBt ist. 

8. Lenker nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Abstiitzflansch (48) wenigstens eine die 65 
Stirnflache (50) des uberstehenden Ringkragen- 
Endstuckes (38') freihaltende Umfangskerbe (54 
bzw. 56) aufweist. 
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9. Lenker nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB der Ring- 
kragen (38) im Ubergangsbereich zu dem ihn tra- 
genden Blechformteil (12) eine ringwulstartige 
Kragenausformung (40) bildet. 

10. Lenker nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Lenkerlager (62) am einen Stirnende 
einen sich an der ringwulstartigen Kragenausfor- 
mung (40) abstutzenden AuBenflansch (66) und am 
anderen Stirnende ein uber die Stirnflache (50) des 
Ringkragens (38) axial vorstehendes und durch 
Umbordeln an dieser anlegbares Teilstuck (Gehau- 
sekragen 68) aufweist. 

11. Lenker nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das an die Stirnflache (50) des uber- 
stehenden Ringkragenendstuckes (38') anlegbare 
Teilstuck des Lenkerlagers (62) einen am AuBen- 
umfang leicht konisch verjiingt ausgebildeten Kra- 
gen (68) bildet. 

12. Lenker nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Lenker- 
lager (22 bzw. 62) ein Radfuhrungsgelenk bildet. 

13. Verfahren zur Herstellung eines Lenkers nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB aus einer 
aus Stahlblech bestehenden Platine (24) ein Zu- 
schnitt (23) ausgestanzt und derart gefaltet wird, 
daB beide Zuschnitthalften (25, 27) im Abstand zu- 
einander deckungsgleich sind und daB anschlieBend 
beide Zuschnitthalften (25, 27) aneinander gelegt 
und miteinander verschweiBt werden. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der die Zuschnitthalften (25, 27) mit- 
einander verbindende Abschnitt (24') des Zuschnit- 
tes (23) sowie die zueinander kantenbiindigen, frei- 
en Endstiicke (25', 27') der gefalteten Zuschnitthalf- 
ten (25, 27) zur Bildung der Lagerausnehmungen im 
AnschluB an das Falten entsprechend umgeformt 
werden. 

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB beim Ausstanzen oder nach 
dem Falten des Zuschnittes (23) dessen Zuschnitt- 
halften (25, 27) zugleich schalenformig verformt 
werden. 

16. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB in die Endteile (25', 27') des 
Zuschnitts (23) symmetrisch und senkrecht zu des- 
sen Langsmitte jeweils eine Offnung (42; Ringkra- 
gen 38) eingebracht wird, die zur Bildung der von 
der Biegefalte (24') abgekehrten Lagerausnehmung 
durch Falten des Zuschnitts (23) in eine koaxiale 
Lage zueinander gebracht werden. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Rand einer der beiden, in die Zu- 
schnitt-Endteile (25', 27') eingeformten Offnungen 
zu einem Ringkragen (38) umgeformt und das Kra- 
genendstiick (38') bei Aneinanderlegen der Zu- 
schnitthalften (25, 27) mit der anderen Offnung (42) 
in Eingriff gebracht wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der an die eine Zuschnitthalfte (25) 
angeformte Ringkragen (38) mit seinem Kragen- 
endstiick (38') durch die ihm zugeordnete Offnung 
(42) der anderen Zuschnitthalfte (27) hindurchge- 
schoben wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die einander benachbarten freien 
Endteile (25', 27') der Zuschnitthalften (25, 27) beim 
Aneinanderlegen zu gleichen schalenformigen 
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Halften einer zur Achse der den Faltradius aufwei- 
senden Lagerausnehmung (16 bzw. 18) parallelen 
Lagerausnehmung umgeformt werden. 
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Vehicle steering linkage arm and made from sheet steel - is mfd. using plate 
folding sequence to produce edge sections suitable for formation of weld 
joint 
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Abstract of DE421 6640 

The steering linkage arm is fabricated from sheet metal. The steel sheet parts (10,12) are formed by 
two part sections (25,27) of a folded plate cut-out section (23). The two parts are joined by a weld 
along their edge regions (58,60). The two part sections are formed into a box profile. A bearing socket 
(16 or 18) is created by a shaped section (24') of the two halves at the same time as the plate section 
is folded. USE/ADVANTAGE - Cost-effective method of producing a part having a ring collar section. 
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